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Holzwerkstoffplatte und Verfahren zu ihrer Herstellung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Holzwerkstoffplatte nach Patentanspruch 1. 

Bei Holzwerkstoffplatten unterscheidet man neben anderen Holzwerkstoffen zwischen 

Holzspan- und Holzfaserplatten. Holzfaserplatten werden aus zerfasertem Holz herge- 

stellt, wobei je nach Faservliesbildung im waBrigen oder gasformigen Medium die Her- 

stellung nach dem NaBverfahren oder dem Trockenverfahren durchgefiihrt wird. Das 

Zerfasern des vorzerkleinerten Holzes (Hackspane) erfolgt nach einer hydrothermischen 

Vorbehandlimg in einem Scheibenrefiner. Dem Faserstoff werden im Trockenverfahren 

synthetische Bindemittel zugegeben. Im NaBverfahren konnen Holzfaserplatten unter 

Nutzung der inhSrenten Verklebimgseigenschaften des FaserstofFes auch ohne zusStzh- 
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che Bindemittel erzeugt werden, wobei auch die Faserverfilzung von Bedeutung ist. 
Nach der Faservliesbildung werden die Holzfaserplatten unter Anwendung von Warme 
und Druck gepreBt. Holzfaserplatten werden in groBem Umfang beschichtet, z. B. mit 
Melaminharzfibnen, Folien oder mit Lacken. Sie finden im M6bel- und Innenausbau, 
aber auch bei Innentttren, fur Verpackungszwecke, im Bauwesen usw. Anwendung. 
Por6se Holzfaserplatten werden fur Warme- und Schalldammzwecke eingesetzt. 

Bei Holzspanplatten werden Holzspane ahnlich wie bei Holzfaserplatten mit einem Bin- 
demittel aus Kunstharzleim (z. B. Harnstoff oder Melamin-Formaldehyd-Harze) warm 
gepreBt. Durch GroBe, Form und Anordnung der Spane und die Menge des Kunstharz- 
anteils konnen die Eigenschaften der Holzspanplatten variiert werden. Hochwertige 
Platten werden mehrschichtig und mit besonders feinen Deckspanen hergestellt. Zur 
Verwendung im M6belbau lassen sich die Holzspanplatten mit Dekorfilmen, Grundier- 
filmen und Furnieren beschichten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Holzwerkstoffplatte zu schaffen, bei der 
die Holzspane oder -fasern teilweise substituiert sind, wodurch die ZurverfUgungsstel- 
lung der Ausgangswerkstoffe geringere Kosten verursacht, ohne daB die Eigenschaften 
der Holzwerkstoffplatte eine EinbuBe erleiden. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 gelSst. 

Bei der erfindungsgemaBen Holzwerkstoffplatte ist ein Teil der Holzspane oder -fasem 
durch gemahlenes oder zerfasertes Agglomerat aus Mischkunststoff aus der Abfallent- 
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sorgung substituiert. Der Anteil von gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat kann bis 
zu 150 Gew.-% betragen, bezogen auf 100 Gew.-% Holzspan- oder Holzfasermassen 
atro. Der Anteil kann sogar oberhalb von 150 Gew.-% betragen, bezogen auf 100 Gew.- 
% Holzspan- oder Holzfasermasse atro. Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist die 
PartikelgrSfie der Holzspane oder -fasern einerseits und des gemahlenen Agglomerats 
andererseits annahernd gleich. Die GroBe der Holzspane oder -fasern bewegt sich vor- 
zugsweise im Bereich zwischen 0,05 bis 2,0 mm. Die GrQfie fur das gemahlene Agglo- 
merat ist vorzugsweise kleiner als 1 mm. 

Bei den derzeit bestehenden Sammelsystemen fur Abfallkunststoffe, z. B. Verpackungs- 
material aus Privathaushalten, z. B. Joghurtbecher, Folienverpackungen, Schutzhullen, 
Einkaufstuten, Flaschen fttr Reinigungsmittel, Zahnpastetuben usw., werden zumeist 
Mischkunststoffe erhalten. Sie kSnnen neben den tiblichen Folien und Kunststoffen aus 
LDPE, HDPE oder PP auch Folienreste aus Polyamiden, Polycarbonaten, PET oder an- 
deren Kunststoffen enthalten und sind daher nicht sortenrein. Die quantitative Mengen- 
verteilung der verscbiedenen Kunststoffsorten, die in bekannter Weise einem Aufberei- 
tungs- und Sortierbetrieb von einem Sammeluntemehmen ttbergeben werden, hangt von 
folgenden Parametern ab: Sammelverhalten und QualitatsbewuBtsein im Sammelverhal- 
ten der BevQlkerung in der Region kann sehr unterschiedlich sein. Dies trifft insbeson- 
dere fur Sammelsysteme fiir Haushaltsabfalle zu. 

Derzeit stehen verschiedene Verfahrenstechniken fttr die Sortierung der gesammelten 
Kunststoffe zur Verfugung. Als Beispiele seien genannt: Windsichtung, Schwimm-Sink- 
Sichtung (Auftrieb im Wasser bei spezifischen Dichten < 1), qualitative Identifikation 
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von Kunststoffen aufgrund unterschiedlicher Infrarotspektrogramme, auch in Kombina- 
tion mit Windsichtung und anderen Methoden. Trotz der genannten Technologies ist 
eine in hohem MaBe sortenreine Trennung von Kunststoffen, die tiblicherweise nicht 
nach Sorten getrennt gesammelt werden, wirtschaftlich nur bedingt darstellbar. So lassen 
sich LDPE-Folien von HDPE-Folien heute mit Quoten von ca. 95% sortenrein trennen. 
Befinden sich jedoch Verbundfolien in den Sammelsystemen, wie z. B. mit Polyamid- 
folien beschichtete LDPE- oder HDPE-Folien, ist eine sortenreine Trennung nahezu un- 
moglich. 

Das Produkt aller Sammel- und Sortierbemtihimgen von Mischkunststoffen wird daher 
nach wie vor ein Mischkunststoff bleiben. Insbesondere unter wirtschafllichen Gesichts- 
punkten muB beriicksichtigt werden, daB bei einer Verfeinerung des Sortieraufwands die 
Sortier- und Aufbereitungskosten immer deutlich unter den Kosten fur die Beschaffung 
von sortenreiner Neuware bleiben mtissen. Diese Mischkunststoffe enthalten neben 
Polyethylen, Polypropylen auch Polyamide, Polycarbonate imd PET-Bestandteile. Das 
Auftreten von Aluminiumresten oder mineralischen Bestandteilen, wie z. B. Siliziumver- 
bindungen, kann ebenfalls nicht ausgeschlossen werden. 

Die vibliche Aufbereitungsform der genannten Mischkunststoffe ist das sogenannte 
Agglomerieren. Dabei werden durch AufrOhren in einem Riihrwerk die zerkleinerten 
Folien durch Reibung so erwSrmt, daB diese anschmelzen. Durch das in Intervallen 
durchgefuhrte Abspriihen des erhitzten Agglomerats mit kaltem Wasser entweicht ein 
Teil der organischen Bestandteile fiber den Wasserdampf. Gleichzeitig kOhlen die ange- 
schmolzenen Folien ab und agglomerieren zu schfittffihigen granulatartigen Gebilden. 
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Das typische transportfahige Produkt einer sortierten Fraktion von Mischkunststoffen, 
tiberwiegend aus Folienresten, ist daher das Agglomerat. Agglomerat aus Mischkunst- 
stoffen haben eine Schttttdichte von ca. 320 kg/m 3 und sind gut transportierbar. 

Das zentrale Problem bei Mischkunststoffen ist, daB eine stoffliche l:l-Verwertung, wie 
dies bei Glas, PVC, Papier, WeiBblech oder Alurninium der Fall ist, unmQglich ist. Typi- 
sche kunststoffverarbeitende Verfahrenstechniken, wie das Extrudieren, Kalandrieren, 
Spritzgiefien oder dergleichen, kommen nicht in Betracht, da sie eine verarbeitbare 
Schmelze voraussetzen. 

Mischkunststoffe bestehen Uberwiegend (zu iiber 50%) aus Folienresten, enthalten je- 
doch auch Reste von Kunststofformteilen, wie zerkleinerter Partikel von Joghurtbechern, 
Flaschendeckeln oder dickwandigen Flaschen, z. B. fttr Reinigungsmittel. Mischkunst- 
stoffe haben daher keinen definierten Schmelzpunkt, sondern einen Schmelzbereich sehr 
groBer Bandbreite. Es gibt in Mischkunststoffen Stoffinhalte, die in einem Schmelzfen- 
ster, wie es fur die tiblichen Prozesse, wie das Extrudieren oder Kalandrieren bis 200°C 
uberhaupt nicht aufschmelzen, wie z. B. Aluminium- oder PET-Reste. Die Viskositat des 
Mischkunststoffe ist je nach Zusammensetzung der Kunststoffe unterschiedlich. Selbst 
bei hohen Temperaturen ergibt sich eine zahflieBende Masse, die auch bei steigender Er- 
warmung nicht dunnflussig wird. Bestimmte Kunststoffe, wie LDPE (Schmelzpunkt 
etwa 105 bis 115°C) zersetzen sich bei Temperaturbereichen zu Kohlenstoff unter Aus- 
gasung von Kohlendioxyd und Wasserdampf, in denen Polyamide anfangen zu schmel- 
zen (Schmelzpunkt ab 180°C). Durch die Zersetzung niedrigschmelzender Polyolefine 
wie LDPE bei hfiheren Temperaturen bilden sich irreversibel Gemenge mit hohem Anteil 
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an Kohlenstoff. Es entsteht eine graue bis schwarze Masse, die beim AbkUhlen andere 
Eigenschaflen zeigt als vor dem Aufschmelzen, da sie chemisch und physikalisch ist. 

Bei der erfindungsgemaBen Holzwerkstoffplatte wird nun eine Teil der Holzspane durch 
Mischkunststoffe substituiert, indem das Agglomerat aus der Abfallentsorgung gemahlen 
oder zerfasert und den Holzspanen oder -fasern vor dem Verpressen zugeftihrt wird. 
Mischkunststoffe sind feuchtebestSndig und in ihrer Temperaturbestandigkeit ahnlich 
den Holzspanen oder -fasern. Durch die Beimengung von aufgemahlenen Mischkunst- 
stoffen treten bei den HolzwerkstofQ)latten keine signifikanten Verbesserungen von Ma- 
terialeigenschaften ein, andererseits fiihrt die Substitution von Holzspanen oder -fasern 
nicht zu einer Verschlechterung der Werkstoffplatte. Durch den Einsatz von gemahlenen 
Mischkunststoffen wird jedoch der Aufwand fUr die Herstellung einer Holzwerkstoff- 
platte drastisch verringert. AuBerdem wird der Vorteil erhalten, daB der Mischkunststoff 
einer Verwertung zugeftihrt werden kann und nicht deponiert oder verbrannt werden 
muB. 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung wird ein Anteil an gemahlenem Agglomerat aus 
niedrigschmelzendem Reinkunststoff aus der Abfallentsorgung zugesetzt. Agglomerat 
aus sortenreinem Kunststoff, z. B. sortenreinen Fohen, steht zur Verfttgung. Da sorten- 
reine FoUen eine hohe Affinitat zueinander haben (Polyolefine), entwickelt das gemah- 
lene oder zerfaserte Agglomerat Bindemitteleigenschaft zur Bindung zwischen den kaum 
schmelzenden Mischkunststoffen. Die Bindemittelkomponente wird als getrenntes Parti- 
kel in die Mischung aus Spanen, oder Fasern, Alleinharzen und gemahlenem Agglomerat 
beigegeben. Eine Durchmischung vor dem Agglomerieren kommt nicht in Frage, da 
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beim Agglomerieren sich wiederum ein Mischkunststoff mit undefinierten Eigenschaften 
ergibt. Die Eigenschaften der Holzwerkstoffplatten, denen ein Anteil von gemahlenem 
Reinkunststoff zugesetzt ist, lassen sich stufenlos skalieren. Besonders vorteilhaft ist da- 
bei die Herstellung von relativ dttnnen Holzwerkstoffplatten bis 8 mm Dicke, da sich dort 
leicht eine Durchwarmung der Mittelschicht in der Form erreichen laBt, daB es zu einem 
Anschmelzen der Bindemittelpartikel kommt. Dies kann jedoch auch bei dicken Platten 
bis 40 mm Dicke erreicht werden. ffierbei muB dann mit Ruckkuhlung und anderen be- 
kannten Verfahrenstechniken gearbeitet werden, die ein Einbringen der erforderUchen 
Warmemenge ermoglichen. Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist der zugegebene 
Anteil an gemahlenem Reinkunststoff-Agglomerat bis annahernd 100% bezogen auf den 
eingesetzten Anteil von gemahlenem oder zerfasertem Mischkunststoff-Agglomerat. 
Auch bei Zusatz von Reinkunststoff-Agglomerat erfolgt das Vermahlen zu einer Korn- 
groBe, welche der der Holzspane oder -fasern und dem Mahlgut des Mischkunststoff- 
Agglomerats entspricht. 

Wie eingangs schon erwahnt, ist es bekannt, Holzwerkstoffplatten aus unterschiedhchen 
Schichten zusammenzusetzen. Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung sieht vor, daB die 
Holzwerkstoffplatte aus mindestens zwei Schichten besteht, von denen eine erste aus 
Holzspanen oder -fasem, gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat aus Mischkunststoff 
und Bindemittel und die zweite aus Holzspanen oder -fasern, gemahlenem oder zerfa- 
sertem Agglomerat aus Reinkunststoff und Bindemittel zusammengesetzt ist, wobei die 
Schichten zu einer Platte warm verpreflt werden. 
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Ein Verfahren zvir Herstellung einer Holzspanplatte nach der Erfindung sieht folgende 
Schritte vor: Vennahlen von Agglomerat aus Mischkunststoff aus der Abfallentsorgung 
und Mischen mit Holzspanen, wobei gleiche ParukelgrSBen vorgesehen sind. Die 
Mischung wird unter Zufuhr von Bindemittel im WarmpreBverfahren zu einer Platte vor- 
gegebener Dicke gepreBt. Das Agglomerat kann z. B. in einer Gewttrzmuhle vennahlen 
werden. 

Ein erfindungsgemaBes Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserplatte sieht folgende 
Schritte vor: Zerfasem von Agglomerat aus Mischkunststoff aus der Abfallentsorgung 
und Mischen mit Holzfasem, wobei die Mischung unter Zugabe von Bindemittel im 
WarmpreBverfahren zu einer Platte vorgegebener Dicke geformt wird. Das Zerkleinem 
des Agglomerats und/oder des Holzes kann z. B. in einem Messerringzerspaner durchge- 
ftihrt werden. Alternativ ist auch m8glich, Holzhackspane oder dergleichen zusammen 
mit Agglomerat in einen Refiner zu geben und dort die Komponenten zu zerfasem und 
mischen. 

Es versteht sich, daB bei der Herstellung von Holzspan- oder Holzfaserplatten gemahle- 
nes Agglomerat aus sortenreinem, bei niedrigen Temperaturen schmelzendem Kunststoff 
zugesetzt wird, urn die Eigenschaften der hergestellten Holzwerkstoftplatte in ge- 
wiinschtem MaBe zu erreichen. Bis zu 150%, bezogen auf den Span- oder Faseranteil des 
Werkstoffs in der Holzwerkstoftplatte, liegen noch Eigenschaften wie einer Span- bzw. 
einer Holzfaserplatte vor. Derartige Platten konnen daher gesagt, gefrast, geschliffen oder 
gebohrt werden. Bei einem hoheren Zusatz an Mischkunststoff und/oder sortenreinem 
Kunststoff nahem sich die Eigenschaften der Holzwerkstofiplatte mehr denen einer 
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Kunststoflplatte, und diese verfligt daher auch tiber eine gewisse Elastizitat. Insbesondere 
wird jedoch durch Zugabe von gemahlenem Agglomerat aus Reinkunststoff die Querzug- 
festigkeit signifikant erhoht und die Quellung bei Wassereinlagerung erheblich reduziert. 

Die Herstellung der erfindungsgemaBen Holzwerkstoffplatten laBt sich mit herkomm- 
lichen Produktionsprozessen durchfiihren. Daher ist der reine ProzeBaufwand nicht hSher 
als bei herkSmmlichen Holzwerkstoffplatten. 

Das Mahlen des Agglomerats aus Reinkunststoff niedrigschmelzender sortenreiner 
Kunststoffe erfolgt vorzagsweise in gekuhlter Form, vorzugsweise in Kryomiihlen (Ge- 
wtirzmtihlen mit Kryotechnologie). Es muB verhindert werden, daB die beim Mahlen ent- 
stehende Warme zu einem Anschmelzen des Mahlkorns ftihrt. Eine weitere Technologie 
ist das Absaugen wahrend des Mahlvorgangs, damit die Partikel vor dem Schmelzen be- 
wahrt werden. 

Nach der Herstellung der einzelnen Komponenten miissen sie naturgemaB gemischt wer- 
den. Das Mischen kann unter Zugabe von Kaltklebstoff erfolgen, wodurch eine gewisse 
Bindung der Anteile von Holzwerkstoff und gemahlenem Agglomerat erzeugt wird, so 
daB der Transport in die Pressenanordnung, insbesondere beim Trockenverfahren, er- 
leichtert wird. Ftir die spateren Eigenschaften der hergestellten Holzwerkstofi^latte spielt 
der zugesetzte Kaltklebstoff keine Rolle. 

Nachstehend einige Beispiele fttr erfindungsgemaBe Holzwerkstofl^latten sowie zur Ver- 
fahrenstechnologie. 
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Spanplatten 

1. Beispiel : 

Spanplatte mit einer Dicke d = 13 mm; 100% gemahlenes Agglomerat aus Mischkunst- 
stoffen, bezogen auf Holzspanmasse atro mit einer KorngroBe < 1,0 mm; Anteil UF-Harz 
4%; Paraffinanteil 1%, ebenfalls jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

2. Beispiel : 

Spanplatte mit einer Dicke d = 4 mm; 150% gemahlenes Agglomerat aus Mischkunst- 
stoffen bezogen auf Holzspanmasse atro mit einer KorngroBe < 1,0 mm; Anteil UF-Harz 
4%; Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

Faserplatte 

1. Beispiel : 

Faserplatte mit einer Dicke d = 13 mm; 100% gemahlenes Agglomerat aus Mischkunst- 
stoffen, bezogen auf Holzfasermasse atro mit einer KomgrfiBe < 1,0 mm; Anteil UF-Harz 
4%; Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

2, Beispiel : 

Faserplatte mit einer Dicke d = 4 mm; 150% gemahlenes Agglomerat aus Mischkunst- 
stoffen, bezogen auf Fasermasse atro mit einer KorngroBe < 1,0 mm; Anteil UF-Harz 
4%; Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 
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3. Beispiel : 

Spanplatte mit einer Dicke d = 13 mm; Dickschicht 100% gemahlenes Agglomerat aus 
Mischkunststoffen, bezogen auf Holzspanmasse atro mit einer Komgr6fie < 1,0 mm. Ftir 
die Mittel- bzw. andere Schicht 100% gemahlenes Agglomerat aus Folienkunststoff, be- 
zogen auf Holzspanmasse atro mit einer KorngroBe < 2,0 mm; Anteil UF-Harz 4%, 
Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf Holzmasse atro, 

4. Beispiel : 

Spanplatte mit einer Dicke d = 4 mm; 150% gemahlenes Agglomerat aus Mischkunst- 
stoffen, bezogen auf Holzspanmasse atro mit einer KorngroBe < 1,0 mm und gemahlenes 
Agglomerat aus Folien mit einer KorngroBe < 2,0 mm; Mischverhaitnis der gemahlenen 
Agglomerat- Anteile 1:1; Anteil UF-Harz 4%, Paraffinanteil 1%, jeweils bezogen auf 
Holzmasse atro, 

Verfahrenstechnologie 
1. Beispiel : 

Pressen der gemischten Masse in Etagenpresse, PreBflachentemperatur etwa 240°C bei 
PreBzeitfaktor 15 s/mm, Plattendicke 13 mm, Anfangsdruck 6 bar, fllr eine Zeit von 80 s 
Druck gehalten, Druckabfall bis auf 3,5 bar, halten etwa 40 s, weiterer Druckabfall auf 
1,5 bar halten 70 s, dann Druckabfalls, 
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2. Beispiel : 

Pressen in Etagenpresse, PreBflachentemperatur etwa 240°C bei PreBzeitfaktor 13 s/mm, 
Plattendicke 13 mm, Anfangsdruck 6 bar, steigern bis 7,5 bar, halten fur 80 s, Druckab- 
fall bis auf 3,5 bar, halten etwa 40 s, weiterer Druckabfall auf 1,5 bar, halten 70 s, dann 
Druckabfall. 

Der Mischkunststoff wird vorzugsweise in einem Mahlgang gemahlen und anschlieBend 
gesiebt. Der Folienkunststoff, d.h. Reinkunststoff wird in vorzugsweise zwei bis drei 
Mahlgangen gemahlen mit ebenfalls anschlieBender Siebung, wobei eine Kiihlung des 
Agglomerats vorzugsweise unter 0°C erfolgt. 
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Ansprtiche : 

1. Holzwerkstoffclatte, bei der die HolzspSne oder -fasern mit einem Bindemittel im 
WarmpreBverfahren zu einer Platte verpreBt sind, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Teil der Holzspane oder -fasern durch gemahlenes oder zerfasertes Agglomerat aus 
Mischkunststoffen aus der Abfallentsorgung substituiert ist. 

2. HolzwerkstofQ>latte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil von 
gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat bis zu 150% betrSgt, bezogen auf Holz- 
spann- oder Holzfasermasse atro. 

3. Holzwerkstoffclatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Anteil von 
gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat iiber 150% betragt, bezogen auf Holz- 
span- oder Holzfasermasse atro. 

4. Holzwerkstofifplatte nach einem der Ansprttche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Partikelgr6Be von HolzspMnen bzw. -fasern einerseits und gemahlenem Agglome- 
rat andererseits annShernd gleich ist. 

5. Holzwerkstofifplatte nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die PartikelgrSBe 
0,05 bis 2,0 mm betragt. 

6. Holzwerkstofifplatte nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die PartikelgroBe 
kleiner als 1 mm betragt. 
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7. Holzwerkstofrplatte nach einem der Ansprttche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Anteil an gemablenem Agglomerat aus niedrigschmelzendem Reinkunststoff 
Sammelsystemen der Abfallentsorgung zugesetzt wird. 

8. Holzwerkstofrplatte nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der zugesetzte 
Anteil an gemahlenem Reinkunststoff-Agglomerat bis annahernd 100% betragt, be- 
zogen auf den eingesetzten Anteil von gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat aus 
Mischkunststoff. 

9. Holzwerkstofrplatte nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB Agglome- 
rat aus Reinkunststoff im wesentlichen aus Fohenkunststoffresten gewonnen ist. 

10. Holzwerkstofrplatte nach einem der Ansprttche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie aus mindestens zwei Schichten besteht, von denen eine erste aus Holzspanen oder 
-fasem, gemahlenem oder zerfasertem Agglomerat aus Mischkunststoff und Binde- 
mittel und die zweite aus .Holzspanen oder -fasem, gemahlenem oder zerfasertem 
Agglomerat aus Reinkunststoff und Bindemittel zusammengesetzt ist und die 
Schichten zu einer Platte warm verpreBt sind. 

11. Verfahren zur Herstellung einer Holzspanplatte mit den folgenden Schritten: Agglo- 
merat aus Mischkunststoff aus der Abfallentsorgung wird gemahlen und mit Holz- 
spanen annahernd gleicher PartikelgrSBe gemischt und die Mischung wird unter Zu- 
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gabe von Bindemittel im WarmpreBverfahren zu einer Platte vorgegebener Dicke ge- 
preBt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Agglomerat mit einer 
Gewtirzmiihlen gemahlen wird. 

13. Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserplatte mit den folgenden Schritten: Agglo- 
merat aus Mischkunststoff aus der Abfallentsorgung wird zerfasert und mit Holzfa- 
sem gemischt und die Mischung wird unter Zugabe von Bindemittel im WarmpreB- 
verfahren zu einer Platte vorgegebener Dicke gepreBt. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Zerfasem des 
Agglomerats in einem Messerringzerspaner durchgefuhrt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB Holzhackspane zusam- 
men mit dem Agglomerat in einem Refiner zerfasert und gemischt werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB 
Agglomerat aus sortenreinem Kunststoff aus der Abfallentsorgung gemahlen und das 
Mahlgut der Mischung in einem vorgegebenen Anteil zugeftigt wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB das Agglomerat bei nied- 
riger Temperatur gemahlen wird, etwa in einer Kryomuhle. 
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18. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafi wahrend des Mischens 
Kaltklebstoff zugesetzt wird, insbesondere Harnstoff. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dafi das Mischen in einer Be- 
leimtrommel durchgefUhrt wird. 

20. Verwendung von gemahlenem Agglomerat aus Mischkunststoff aus der Abfallent- 
sorgung als Ersatzstoff ftir Holzmasse in einer Holzspan- oder -faserplatte. 
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Holzwerkstoffrlatte, bei der die Holzspane oder -fasem mit einem Bindemittel im 
WaxmpreBverfahren zu einer Platte verprefit sind, wobei ein Teil der Holzspane oder -fa- 
sem durch gemablenes oder zerfasertes Agglomerat aus Mischkunststoffen aus der Ab- 
fallentsorgung substituiert ist. 



